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® Verfahren zur Herstellung von Sensoren, insbesondere Temperatursensoren 

(57) Verfahren zur Herstellung von Sensoren, insbesondere 5 | 

Temperatursensoren, wobei jeweils wenigstens zwei im 
Raster eines durchiaufenden Tragerstreifens beabstande- 
te Anschlussstege mit an einem Ende der Anschlussstege 
angeordneten Kontaktfeldern zur elektrischen und me- 
chanischen Verbindung mit jeweils einem Sensorelement 
vorgesehen sind und wobei durchgangige Rander des 
Tragerstreifens spate r von den Anschlussstegen abge- 
trennt werden, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils we- 
nigstens zwei zur Verbindung mit einem Sensor-Element 
(18) vorgesehene Anschlussstege (2) im Tragerstreifen (1) 
in einem Spritzgusswerkzeug teilweise mit Kunststoff so 
umspritzt werden, dass auf den Anschlussstegen (2) je- 
weils wenigstens zwei im Abstand zueinander angeord- 
nete Kunststoffkorper (7, 8, 9, 10) entstehen, wobei zwi- 
schen den Kunststoffkorpern (7, 8, 9, 10) benachbarter 
Anschlussstege (2) im gleichen Spritzvorgang wenig- 
stens zumTeil Distanzelemente (11, 12, 13) aus Kunststoff 
gebildet werden, wobei die jeweilige Grenze zwischen 
den Kunststoffkorpern (7, 8, 9, 10) und den Distanzele- 
menten (11, 12, 13) durch eine Sollbruchstelle gebildet 
wird, wobei die Kontaktfelder (3) und die anderen Enden 
der Anschlussstege (2) von Kunststoff frei bleiben und die 
Rander (5, 6) des Tragerstreifens (1) im Anschluss an den 
Spritzvorgang im Spritzgusswerkzeug von den An- 
schlussstegen (2) durch Stanzen abgetrennt werden, wo- 
bei die Sensorelemente (18) mit ihren jeweiligen An- 
schlussbereichen auf die Kontaktfelder (3) der Anschluss- 
stege (2) aufgesetzt und anschlieftend aufgelotet werden 
und zur Vereinzelung von Sensoren die Distanzelemente 
(11, 12, 13) im Bereich ihrer Sollbruchstellen abgebrochen 
werden. 
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Beschreibung 




Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von dritten Phase werden die Enden von zwei Anschlussen eines 

Sensoren, insbesondere Temperatursensoren, wobei jeweils Te mperaturfuhlers an entsprechenden, vom Verbindungsele- 

wenigstens zwei im Raster eines durchlaufenden Trager- 5 ment frei gelassenen Stellen der Stecker angelotet; in einer 

streifens beabstandete Anschlussstege mit an einem Ende vierten Phase wird ein Tragergehause urn die Stecker, das 

der Anschlussstege angeordneten Kontaktfeldern zur elek- Verbindungselement und den Temperaturfuhler spritzge- 

trischen und mechanischen Verbindung init jeweils einem presst, welches somit die Halterung der Stecker und des 

Sensorelement vorgesehen sind und wobei durchgangige Temperaturfuhlers darstellt. 

Rander des Tragerstreifens spater von den Anschlussstegen to Als problematisch erweist sich bei diesem Hersteliungs- 

abgetrennt werden. verfahren die verhaltnismaBig geringe Flexibilitat der relativ 

Aus dem deutschen Gebrauchsmuster G 89 13 803 Ul ist starren und stabilen Sensoren, so dass sie an besonders aus- 

ein Widerstands thermometer zur Messung der Oberflachen- gebildeten Messpunkten nicht ohne weiteres angepasst wer- 

temperatur bekannt, das einen Metallschichttemperatursen- den konnen. 

sor in einem Gehause aufweist; der Metallschichttempera- 15 Weiterhin ist aus der DE 42 37 038 C2 ein Temperatur- 

tursensor ist in einem Plastikgehause elektronischer Lei- fuhler bekannt, der aus einem oder rnehreren in einem 

stungsbauelemente mit Kuhlflache angeordnet, wobei der Kunststoffgehause angeordneten Steckkontaktpaaren mit je- 

zur Kuhlung des elektronischen Bauelements ausgebildete weils einer an einem Ende des oder der Steckkontaktpaare 

und mit einer Bohrung versehene Anschluss den Trager des angeloteten HeiB- oder Kaltleitertablette besteht, wobei das 

Metallschichttemperatursensors bildet. Die Anschlussfla- 20 Kunststoffgehause einen mittleren Halterungsteil und einen 

chen des Metallschichttemperatursensors sind durch Bond- Gehausesteckerflansch aufweist. 

drahte mit den fur das eiektronische Leistungsbauelement Dabei ist die HeiB- oder Kaltleitertablette jeweils zwi- 

versehenen Anschlussen verbunden, wobei das Gehause schen gegenuberliegenden Enden des oder der Steckkon- 

durch die Metallftache des als Trager benutzten Anschlusses taktpaare angeordnet, so dass das oder die Steckkontakt- 

und die den Metallschichttemperatursensor und die Kon- 25 paare im Bereich der HeiB- oder Kaltleitertablette von ei- 

taktstellen der Bonddrahte mit den nach auBen gefuhrten nem diinnwandigen Kunststoffmantel dicht umschlossen 

Anschlussen umgebende Plastikumhullung begrenzt ist. sind, der Teil des einteilig in einem einzigen Arbeitsgang um 

Die Plastikumhiillung besteht aus Epoxidharz und wird in das oder die Steckkontaktpaare gespritzten Kunststoffge- 

einem Spritzgusswerkzeug einer Spritzgussmaschine herge- hauses ist; das Kunststoffgehause besteht vorzugsweise aus 

stellt; eine Spritzgussmaschine ist beispielsweise aus der 30 mit Kohle- oder Glasfasern verstarktem Polyamid. 

DE-OS 23 58 911 bekannt. Auch hier ist die verhaltnismaBig geringe Flexibilitat der 

GemaB DE G 89 13 803 Ul handelt es sich um ein Wi- starren Sensoren als problematisch anzusehen, die eine fle- 

derstandsthermometer, dessen Anschlussstege mittels eines xible Anpassung an den Ort der Messung erschwert. 

durchlaufenden Tragerstreifens - wie er iiblicherweise fur Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Herstellverfah- 

Mikrochipleiterrahmen verwendet wird und beispielsweise 35 ren fiir einen Temperatursensor mit einem Messwiderstand 

aus der EP 0 209 265 Bl bekannt ist - gefertigt werden als Sensorelement anzugeben; dabei soil neben einer preis- 

kann; aufgrund der elektrischen Verbindung mittels Bond- gunsdgen Massenfertigung nach dem Prinzip eines Mehr- 

drahten handelt es sich dabei um eine verhaltnismaBig auf- fach-Rohlings auch die Moglichkeit bestehen, den Sensor 

wendige Fertigung. Weiterhin ist es nicht ohne weiteres ortlich vorgegebenen Gehauseformen anzupassen und trotz- 

moglich, das Widerstandsthermometer in beliebigen Gehau- 40 dem eine hohe Stabilitat zu erzielen. 

sekonstruktionen einzusetzen, wie es aufgrund der zuneh- Die Aufgabe wird dadurch gelost, dass jeweils wenig- 

menden Bedeutung von Temperatursensoren - beispiels- stens zwei zur Verbindung mit einem Sensor-Element vor- 

weise in der Kfz-Technik - iibuch ist. gesehene Anschlussstege im Tragerstreifen in einem Spritz- 

Weiterhin ist aus der DE 41 08 789 Al ein Temperatur- gusswerkzeug teilweise mit Kunststoff so umspritzt werden, 

sensor mit einem Fiihlergehause bekannt, wobei ein als Pille 45 dass auf den Anschlussstegen jeweils wenigstens zwei im 

ausgebildetes tempera turabhangiges Sensorelement (NTC- Abstand zueinander angeordnete Kunststoffkorper entste- 

Pille) mit zwei schlecht warmeleitenden Anschlussdrahten hen, wobei zwischen den Kunststoffkorpern benachbarter 

auBenseitig auf der Stirnflache des Fuhlergehauses befestigt Anschlussstege im gleichen Spritzvorgang wenigstens zum 

ist, ohne von einer Isolationshulle umschlossen zu sein. Das Teil Distanzelemente aus Kunststoff gebildet werden, wobei 

Fiihlergehause weist zwei im Abstand zueinander angeord- 50 die jeweilige Grenze zwischen den Kunststoffkorpern und 

nete und zur Verbindung mit dem Sensorelement vorgese- den Distanzelementen durch eine Sollbruchstelle gebildet 

hene Anschlussstege auf, die teilweise mit Kunststoff so wird, wobei die Kon taktf elder und die anderen Enden der 

umspritzt sind, dass auf den zum Sensorelement gerichteten Anschlussstege von Kunststoff frei bleiben und die Rander 

Enden der Anschlussstege zwei Kontaktfelder fur die An- des Tragerstreifens im Anschluss an den Spritzvorgang im 

schlussdrahte angeordnet sind, wobei die eigentlichen Kon- 55 Spritzgusswerkzeug von den Anschlussstegen durch Stan- 

taktfelder der Anschlussstege von Kunststoff frei sind. zen abgetrennt werden, wobei die Sensorelemente mit ihren 

Als problematisch erweist sich die verhaltnismaBig starre jeweiligen Anschlussbereichen auf die Kontaktfelder der 

Form des Fuhlergehauses, die bei raumlich beengten Ver- Anschlussstege aufgesetzt und anschlieBend aufgelotet wer- 

haltnissen im Messbereich der Umgebung nicht ohne weite- den und zur Vereinzelung von Sensoren die Distanzele- 

res angepasst werden kann. 60 mente im Bereich ihrer Sollbruchstellen abgebrochen wer- 

Aus der DE 38 22 533 Al ist ein Verfahren zur Herstel- den. 

lung einer Temperaturfuhler- Vorrichtung bekannt, wonach Nach dem Lotvorgang kann eine nachfolgende elektri- 

in einer ersten Phase auf zwei uber eine Brucke verbundene sche Funktionspriifung im zusammenhangenden Rohling 

Lamellenstecker ein Verbindungselement aus Kunststoff bzw. Mehrfach-Rohling durchgefuhrt werden. 

spritzgepresst wird, welches zwei Abschnitte der Stecker 65 Pro Sensor sind wenigstens zwei Kunststoffkorper vorge- 

mechanisch verbindet; in einer zweiten Phase wird dann die sehen, wobei jeweilige Zwischenraume entlang der An- 

Briicke durch einen Schneidvorgang durchtrennt, wobei so schlussstege zwischen den wenigstens zwei Kunststoffkor- 

die Lamellenstecker elektrisch voneinander isoliert werden, pern eines Sensors bzw. zwischen dem Sensorelement und 
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einem der Kunststoffkorper durch Biegen endang der An- 
schlussstege in eine Passform fiir ihre spatere Anwendung 
als Sensor gebracht werden. Vorteilhafterweise werden be- 
nachbarte Bereiche der Kunststoffkorper eines Sensors so 
gefonnt, dass sie beim Biegen als Anschlag dienen. 5 

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens sind in den 
Anspriichen 2 und 3 angegeben. 

Als vorteiihaft erweist es sich, dass nach dem Verfahren 
eine flachenhafte Sensoranordnung herstellbar ist, die dann 
beim technischen Einsatz an die raumlichen Gegebenheiten to 
der Umgebung bzw. der Gehause angepasst werden kann. 
Dabei erweist es sich als besonders vorteiihaft, dass mehrere 
Kunststoffspritzgussteile auf die Trageranordnung aufge- 
bracht werden konnen, die dann Biegezonen fur die raumli- 
che Anpassung zur Unterbringung des Sensors in besonde- 15 
ren Gehausen bzw. ortlichen Umgebungen gewahrleisten. 

Dabei weist die Trageranordnung wenigstens zwei im 
Abstand zueinander angeordnete langgestreckte Anschluss- 
stege auf, die durch wenigstens ein sie teilweise einhullen- 
des Spritzgussteil als Kunststoffkorper mechanisch fest ver- 20 
bunden sind, wobei an einem Ende der Trageranordnung die 
Anschlussstege Kontaktfelder zur elektrischen und mecha- 
nischen Verbindung mit dem Sensorelement aufweisen, 
wahrend das andere gegenuberliegende Ende der Trageran- 
ordnung zur Verbindung mit einer Messeinrichtung vorgese- 25 
hen ist. 

In einer vorteilhaften Ausgestaitung des Sensors sind we- 
nigstens zwei im Abstand zueinander angeordnete Kunst- 
stoffkorper vorgesehen, wobei entlang der jeweiligen Achse 
der Anschlussstege gesehen zwischen Sensorelement und 30 
Kunststoffkorper bzw. zwischen den Kunststoffkorpem be- 
findlichen Zwischenraume auf den Anschlussstegen als Bie- 
gezonen zur Anpassung an vorgegebene Gehausestrukturen 
ausgebildet sind. 

Vorzugsweise sind benachbarte Bereiche von Kunststoff- 35 
korpern jeweils paarweise als Anschlag fiir einen Biegevor- 
gang entlang der Achse der Anschlussstege ausgebildet. 

Insbesondere erweist es sich als vorteiihaft, dass auf 
Bonddrahte bzw. besondere Zuleitungen verzichtet werden 
kann, wobei der Sensor auch in komplex geformte Gehause 40 
einfuhrbar ist; dabei ist vorteilhafterweise auch eine auto- 
matisierbare Verarbeitung moglich. 

Im folgenden ist der Gegenstand der Erfindung anhand 
der Fig. 1 , 2a, 2b, 3a, 3b und 4 naher erlautert. 

Fig. 1 zeigt schematisch das Umspritzen von Anschluss- 45 
stegen im Tragerstreifen bzw. Endlosband; 

Fig. 2a zeigt schematisch das Abstanzen der Rander der 
Trageranordnung im SpritzguBwerkzeug; 

Fig. 2b stellt eine Seitenansicht des Mehrfach-Rohlings 
nach dem Stanzen dar, wobei die AnschluBstege im Profil 50 
erkennbar sind; 

Fig. 3a zeigt das Bestiicken von AnschluBstegen mit Sen- 
sorelementen; 

Fig. 3b zeigt das Vereinzeln von Sensoren; 

Fig. 4 zeigt eine kundenspezifische Verformung der Sen- 55 
soren entlang der AnschluBstege zur Anpassung an vorgege- 
bene Gehauseformen. 

GemaB Fig. 1 sind zwischen den durchgangigen Randern 
bzw. Randstreifen 5, 6 eines Tragerstreifens 1 AnschluB- 
stege 2 mit Langsachsen 2* senkrecht zur Transportrichtung 60 
angeordnet, die jeweils an einem Ende mit Kontaktfeldern 3 
zur elektrischen und mechanischen Verbindung mit aufzu- 
bringenden Sensorelementen versehen sind, wahrend sie an 
ihrem anderen Ende ubliche AnschluBkontakte 4 fur die 
Verbindung zu einer Auswerteeinrichtung enthalten. Die 65 
sich gegeniiberliegenden Bereiche der AnschluBstege 2 sind 
jeweils mit einem Randstreifen 5, 6 des Tragerstreifens 1 
versehen. Die Abstande der AnschluBstege 2 bzw. der Kon- 



taktfelder 3 sind so gewahlt, daB sie gleichzeitig als Raster 
fur die Bestuckungsposition fur jeweils ein aufzubringendes 
Sensorelement geeignet sind. 

Anhand Fig. 1 ist schematisch dargestellt, daB mittels ei- 
nes hier nicht sichtbaren SpritzguBwerkzeuges jeweils zwei 
zu einem Sensorelement gehorende AnschluBstege 2 teil- 
weise mit Kunststoffkorpem 7, 8, 9 und 10 so umspritzt 
sind, daB jeweils zwischen den Kunststoffkorpem 7, 8, 9, 10 
bzw. zwischen den Kontaktfeldern 3 und den jeweils be- 
nachbarten Kunststoffkorpem 7 entlang der Langsachse 2' 
der AnschluBstege 2 gesehen Zwischenraume entstehen; die 
Kunststoffkorper 7, 8, 9, 10 sind in ihrer Form so gewahlt, 
daB die AnschluBstege beim praktischen Einsatz durch Bie- 
gen bzw. Knicken entlang der Achsen 2' der AnschluBstege 
2 der jeweiligen Gehauseform fur den spateren Einsatzfall 
angepaBt werden konnen. Zwischen den Kunststoffkorpem 
7, 8, 9 und 10 zweier im RastermaB aufeinanderfolgende 
Trageranordnungen sind zusatzliche Kunststoffkorper 11, 
12, 13 als Distanzelemente aufgespritzt, die Sollbruchstellen 
im Grenzbereich zwischen Kunststoffkorper und Distanze- 
lement enthalten, so daB die Trageranordnungen in einem 
spateren Verfahrensschritt zu Sensoren vereinzelt werden 
konnen. 

Weiterhin sind in Fig, 1 die fiir den Stanzvorgang zum 
Abtrennen der Randstreifen 5, 6 vorgesehenen Stanzlinien 
16, 17 schematisch dargestellt. 

Der Tragerstreifen 1 besteht aus einem in der Leiterrah- 
men-Technik bzw. "Lead Frame"-Technik bekannten Werk- 
stoff, vorzugsweise aus verzinntem Kupfer bzw. Kupferle- 
gierung; in einer bevorzugten Ausmhrungsform ist zwi- 
schen der Verzinnung und dem Kupfer enthaltenden Irager 
eine Nickelsperrschicht mit einer Dicke im Bereich von 1 
bis 3 urn vorgesehen. Der Tragerstreifen weist eine ubliche 
Atz- bzw. Stanzteildicke im Bereich von 0,15 bis 0,25 mm - 
vorzugsweise von 0,2 mm - auf. 

Fig. 2a zeigt die entlang der Stanzlinien 16, 17 von den 
nicht mehr sichbaren Randstreifen getrennten AnschluB- 
stege 2; das Abstanzen der Randstreifen erfolgt im Spritz- 
guBwerkzeug, so daB hierzu kein besonderer Arbeitsgang 
ist. 

Fig. 2b zeigt eine Seitenansicht des Mehrfach-Rohlings 
nach dem Abstanzvorgang, wobei im Profil des Rohlings 
auch die AnschluBstege 2, die Kunststoffkorper 7 sowie die 
Distanzelemente 11 aus Kunststoff erkennbar sind. Der wei- 
tere Zusammenhang des Mehrfach-Rohlings durch die Di- 
stanzelemente ermoglicht eine einfache Montage und Funk- 
tionsprufung nach der elektrischen und mechanischen Ver- 
bindung der Sensorelemente 18 mit den jeweiligen Kontakt- 
feldern 3 gemaB Fig. 3a; diese Figur zeigt schematisch das 
Bestiicken im Mehrfach-Rohling - d. h. im zusammenhan- 
genden Kunststoff-Metall-Verbund - der Trageranordnun- 
gen mit den Sensorelementen, wobei die Sensorelemente 18 
mit ihren AnschluBkontakten auf die Kontaktfelder 3 der 
AnschluBstege 2 aufgelotet werden. AnschlieBend werden 
die Trageranordnungen 20 durch Zerbrechen der als Distan- 
zelemente 11, 12, 13 vorgesehenen Kunststoffkorper mit ih- 
ren Sollbruchstellen gemaB Fig. 3b als Sensoren vereinzelt 
und nach Fig. 4 fur kundenspezifische Anwendungen in eine 
dreidimensionale Form durch Biegen der Trageranordnun- 
gen 20 entlang der Achse der AnschluBstege 2 gebracht; da- 
bei ist es wichtig, daB die Biege- bzw. Knickstellen 22, 23, 

24 in freigelassenen Bereichen zwischen Sensorelement 18, 
Kunststoffkorper 7, bzw. zwischen Kunststoffkorper 7 und 
Kunststoffkorper 8, bzw. zwischen Kunststoffkorper 8 und 
Kunststoffkorper 9 liegen. 

Zwischen den Kontaktfeldern 3 der AnschluBstege 2 ist 
jeweils entlang der Achse 2' ein sogenannter Tiefenanschlag 

25 aus Kunststoff erkennbar, der ebenfalls wahrend des 
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Spritzvorganges erzeugt wird und aufgrund seiner Stabititat 
zum Schutz der AnschluBstege 2 bzw. des Sensorelements 
18 beim spateren Einbringen in Gehause oder Tfcschen dient. 
Somit wird insbesondere bei automatischer Montage keine 
Kraft auf die AnschluBstege 2 oder auf das Sensorelement 5 
18 ausgeiibt. 

Am auBersten Ende der AnschluBstege 2 sind die An- 
schlusse 4 fur die elektrische Verbindung zu einer Aus- 
werteeinrichtung zu erkennen. Es ist somit moglich, die Tra- 
geranordnung so zu knicken, bzw. zu verbiegen, daB sie den 10 
jeweiligen Gehause formen vor On angepaBt werden kann. 
Dabei kann der Sensor ein eigenes, der Umgebung angepaB- 
tes Gehause erhalten oder in einem fremden Gehause unter- 
gebracht werden. 

15 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung von Sensoren, insbeson- 
dere Temperatursensoren, wobei jeweils wenigstens 
zwei im Raster eines durchlaufenden Tragerstreifens 20 
beabstandete Anschlussstege mit an einem Ende der 
Anschlussstege angeordneten Kontaktfeldem zur elek- 
trischen und mechanischen Verbindung mit jeweils ei- 
nem Sensorelement vorgesehen sind und wobei durch- 
gangige Rander des Tragerstreifens spater von den An- 25 
schlussstegen abgetrennt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass jeweils wenigstens zwei zur Verbindung 
mit einem Sensor-Element (18) vorgesehene An- 
schlussstege (2) im Tragerstreifen (1) in einem Spritz- 
gusswerkzeug teilweise mit Kunststoff so umspritzt 30 
werden, dass auf den Anschlussstegen (2) jeweils we- 
nigstens zwei im Abstand zueinander angeordnete 
Kunststoffkorper (7, 8, 9, 10) entstehen, wobei zwi- 
schen den KunststofTkorpern (7, 8, 9, 10) benachbarter 
Anschlussstege (2) im gleichen Spritzvorgang wenig- 35 
stens zum Teil Distanzelemente (11, 12, 13) aus Kunst- 
stoff gebildet werden, wobei die jeweilige Grenze zwi- 
schen den KunststofTkorpern (7, 8, 9, 10) und den Di- 
stanzelementen (11, 12, 13) durch eine Sollbruchstelle 
gebildet wird, wobei die Kontaktfelder (3) und die an- 40 
deren Enden der Anschlussstege (2) von Kunststoff frei 
bleiben und die Rander (5, 6) des Tragerstreifens (1) im 
Anschluss an den Spritzvorgang im Spritzgusswerk- 
zeug von den Anschlussstegen (2) durch Stanzen abge- 
trennt werden, wobei die Sensorelemente (18) mit ih- 45 
ren jeweiligen Anschlussbereichen auf die Kontaktfel- 
der (3) der Anschlussstege (2) aufgesetzt und anschlie- 
Bend aufgelotet werden und zur Vereinzelung von Sen- 
soren die Distanzelemente (11, 12, 13) im Bereich ihrer 
Sollbruchstellen abgebrochen werden. 50 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die jeweiligen Zwischenraume zwischen den 
wenigstens zwei KunststofTkorpern (7, 8, 9, 10) eines 
Sensors und/oder zwischen dem Sensorelement (18) 
und einem der Kunststoffkorper (7) durch Biegen ent- 55 
lang der Anschlussstege (2) in eine Passform fur die 
Anwendung als Sensor gebracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass benachbarte Teile der Kunststoffkorper (7, 8, 

9, 10) eines Sensors so geformt werden, dass sie beim 60 
Biegen als Anschiag dienen. 
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